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Abstract of EP0723920 

The container, e.g, for ink used in copper-plate 
engraving, consists of an outer package (10) of a 
rigid material, in the shape of a right prism, and 
an inner package (24) of a flexible material in the 
form of a back which can be hermetically sealed. 
The ouier package is of cardboard, and 
preferably corrugated cardboard, and has an 
octagonal cross-section formed by a square with 
cut-away corners. It is designed to be carried on 
a standard European pallet or a sub-division of it, 
having a width or length of 80 cm. The inner 
package is made from two lengths of a flexible 
material, joined by adhesive or welding along 
their long edges. The flexible material is 
composite and synthetic, comprising a layer 
which is impermeable to gas and preferably also 
to light. It has an inner layer of a polyolefin 70 to 
100 mem thick, an intermediate layer of 
aluminium 9-12 mem thick, and an outer 
polyester layer of 8-15 mem thick. The inner 
polyolefin layer can be, for example, of 
polyethylene, and polyurethane can be used in 
place of polyester for the outer one. 




22 22 



Data supplied from the esp@ceneMatabase - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP0723920&F=0&QPN=EP0723... 10/14/2005 



(19) 



(12) 



(43) Date de publication: 

31.07.1996 Bulletin 1996/31 

(21) Num6ro de d6pOt: 96100940.4 

(22) Date de d6p0t: 23.01 .1 996 



Europdisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europtendes brevets (11) EP 0 723 920 A1 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

(51) int a 6: B65D 77/06. B41 F 31/02 



(84) Etatsoontractantsd^gn^: 


• Uardon, Olivier 


AT BE OH DE DK ES FR GB GR IE IT LI LU NL PT 


CH-1052 Le Mont-sur-Lausanne (CH) 


SE 


• Clement, Denis 




CH-1443 Champvent (CH) 


(30) Prioritd: 26.01 .1995 CH 206/95 


* Sanga, Jean-Pierre 




CH-1438IVlathod(CH) 


(71) Demandeur: SICPA HOLDING SA 


CH-1003 Lausanne (CH) 


(74) Mandataire: AMIVIANN PATENTANWAELTE AG 




BERN 


(72) Inventeurs: 


Schwarztorstrasse 31 


• Amon, Albert 


3001 Bem(CH) 


CH-1005 Lausanne (CH) 



o 

CM 

o> 

CO 
CM 

o 

0. 
LU 



(54) Recipient temporaire pour encre tflmpresslon 



(57) Le recipient (10, 24; 50) temporaire d^crit et 
revendiqu6 est composd d'un emk)allage ext^rieur (22) 
en mati^re rigide ayant la forme d'un prisme droit, et 
d'un emballage int^rieur (24) en matidre fle)dt)le sous 
forme tfun sac pouvant fitre ferm6 herm6tiquement. La 
section horlzontale du r^pient est de pr^f^ence un 
octogone isogone d6riv6 d'un carr6 ou Ton a coup6 les 

FIG. 1 



angles. Cette configuration permet k remballage Int^- 
rieur de bien ^pouser les parois de remballage extd- 
rleur, et elle assure une meilleure resistance et stability 
du recipient Pour remplir cet emballage pr6f6rablement 
d'encre dimpresslon en taille-douce. et son fermeture, 
une m6thode specif ique est proposes. 



FIG. 3 
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Description 

La pr^nte invention appartient au domaine des 
encres dimpression. Plus particuli^ement, elle se 
r6f§re k un recipient ou oonteneur tentporaire pouvant s 
contenir une quanlit6 pr6d6termin6e d'encre, ce reci- 
pient ^ant transportable et jetable et dont les mat^riaux 
peuvent §tre d^uits ou rtoip^r^ respectivement. 

Jusqu*^ present, les encres dlnprimerie. en parti- 
culler les encres dimpression en tallleKfouce qui se 10 
pr6sentent sous forme de pSte extrfimement visqueuse 
et thixotropique. sont transport^es depuis le fabricant 
d'encre k Tutillsateur dans des bidons, g6n6ralement en 
acier. contenant environ 25 kg d'encre. Ces bidons sont 
lourds par eux-m§mes, ils sont on^reux. et ils occupent is 
en plus beaucoup de place sur les palettes de transport; 
il en r^sulte qu'un envoi par palettes pr^sente un mau- 
vais rapport entre le volume et le poids de la charge. En 
plus le volume d'air restant dans le bidon provoque le 
risque qu'une peau se forme k la surface de i'encre. zo 

II n*est pas question de vider par 6coulement le 
contenu du bidon dans les bacs encreurs de llmpri- 
meuse car la pdte est trop visqueuse; on doit placer un 
plateau comportant un trou au milieu sur la surface de 
I'encre oontenue dans le bidon. le plateau est mis sous 25 
pression, et une pompe en va-et^ent aspire I'encre k 
travers le trou du plateau. Puisque le bidon doit ^e 
pressurise, on ne peut pas utiliser des bidons lagers; il 
est necessaire que le bidon supports la pression. En 
plus, il est tr^s p^nible de nettoyer le bidon apr^s 30 
vidange - qui laisse toujours une quantity non n^gligea- 
bte d'encre qui peut dtre d*environ 500 g dans le bidon - 
.et ce nettoyage demande beaucoup de temps et de 
solvant ou d'autre produit de nettoyage. II est hors de 
question de jeter le bidon apr^s vidange. 35 

Le but de ta pr^sente invention est de cr6er un 
emballage temporaire pour le transport des encres 
dlmprimerie, en particulier mals pas exclusivement. 
des encres taille-douce, qui supprime tous les d^savan- 
tages enum^r^s ci-dessus. Ce but est atteint par le r^ci- 40 
pient temporaire selon invention qui est ddfini dans la 
revendicatlon ind6pendante 1. des extortions sp6cia- 
les faisant I'objet des revendications d^pendantes. 

Le recipient de Unvention se compose de deux par- 
ties, k savoir un emballage ext^rieur et un emballage 45 
interieur. L'emballage int^rieur est flexible, de prefe- 
rence hermetiquement dos et impermeable aux gaz et 
k la lumiere. et fabrique k partir d'une feuille en matiere 
synthetique. L'emballage exterieur supporte le poids de 
I'encre qui est contenue dans Temballage interieur ; c'est so 
un prisme droit c'est-^-dire un corps solide (qui est 
naturellement creux pour former le recipient) ayant deux 
bases egales et paralieies polygonales. les aretes late- 
rales du corps etant perpendiculaires aux bases. Les 
bases peuvent etre carrees. pentagonales. hexagona- ss 
les. octogonales etc.; pour les raisons qui seront expli- 
quees plus bas, on prefdre une base octogonale k 
angles egaux dont les cdtes opposes ont la meme lon- 
gueur; il ne s'agit pas forcement d'octogones reguliers; 



bien au oontraire. une certaine forme non reguliere de 
I'octogone est preferee. ce qui sera decrit plus bas. 

Lemballage exterieur est fait de preference en car- 
ton, tout spedalement en carton onduie. bien que toute 
autre matiere solide et resistante puisse etre utilises, 
par exemple les matieres synthetiques renforcees. tel- 
les que celles fabriquees k partir de dechets de matie- 
res plastiques. Get emballage exterieur renferme 
l'emballage interieur qui est de preference un tube fait 
d'une feuille f lexfole composite, ferme par pliage et ther- 
mosoudage et. une fois rempli d'encre dimpression. 
ferme de la m§me maniere en haut. mais cette fois sous 
vide. La feuille composite comprend de preference une 
couche de polyetiiyiene ou de tout autre pdyoiefine k 
{Interieur, venant en contact avec I'encre, cette couche 
devant naturellement etre inerte par rapport k I'encre. 
Puis, cette couche interieure est recouverte d'une 
feuille impermeat)le aux gaz. en particulier k I'oxygene 
et e la vapeur d'eau, k la lumiere et. k plus forte raison, 
k tous les liquides. Generalement, on utilise des metaux 
tels que I'aluminium pour cette couche, mais il est en 
principe egalement possible de recourir aux matieres 
plastiques fortement pigmentees, par exemple au noir 
de cart}one. Finalement, on a prevu une couche exte- 
rieure dans cette feuille composite; cette couche exte- 
rieure protege la feuille d'aluminium et est constituee 
par un polyester ou toute autre matiere flexible et resis- 
tante telle que les polyurethanes. Si une protection cen- 
tre la lumiere n'est pas necessaire. on peut ometti'e la 
couche Intermediaire decrite. 

En ce qui ooncerne les epaisseurs, la couche 
interne a une epaisseur comprise entre 70 et 1 00 )im. la 
couche intemiediaire. de preference en aluminium, 
entre 9 et 12 |uti. et la couche exterieure entre 8 et 15 
|im. 

L'emballage exterieur a une section polygonale. Un 
but de la presente invention etait de creer un emballage 
qui prend le moins de place sur une palette de trans- 
port, bien connue. et utilises partout dans le monde 
entler, spedalement en Europe ou ses dimensions sont 
normalisees; ces palettes presentent une surface de 
chargement de 80 cm sur 120 cm. Ce but qui vient 
d'eti'e defini doit cependant prendre en consideration le 
fait qu'un emballage interieur, normalement de section 
drculaire. doit §tre place dans l'emballage exterieur. Or. 
la place sur une palette est la mieux utilises par des 
emballages carres; mais dans ces emballages carres, 
un sac circulaire est difficile k introduire. et malgre sa 
f lexibilite, il ne s'adapte que tres peu aux parois interieu- 
res de l'emballage qui risque d'ailleurs d'edater car il 
renferme des volumes vides, non oocupes par le sac 
contenant I'encre. Par contra, un emballage exterieur k 
section drculaire, done un tambour, serait le mieux 
adapte au sac qui forme l'emballage interieur mais 
beaucoup de place serait perdue non seulement sur les 
palettes mais egalement dans les entrepdts. 

On a done trouve, selon un aspect important de 
Unvention, qu'une forme de prisme octogonal presente 
beaucoup d'avantages bien que toute autre forme poly- 
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gonale soit 6galement utilisaUe. U forme octogonale 
constitue un bon compromis entre la forme drculaire et 
ia forme carr^e. On peut utiliser un octogone r^ulier 
mais. afin de mieux encore utiliser la place sur une 
palette, on a trouvd qu*un octogone sp6dal est particu- 
li^ement avantageux; il s'agit (fun carr^ dont les angles 
sont coupes de telle fagon que les nouvelles ar^es 
ainsi form^es sont plus courtes que les c6t^ restants 
qui proviennent du canr^ primitif. En d'autres termes. on 
a repouss6 deux paires orthogonales d'arfites d'un 
octogone r§gu!ier vers rext§rleur. 

Par exemple. si Ton regarde la largeur de la palette 
normalis^e qui est de 80 cm, ou la longueur d'une 
palette subdivis^e qui est 6galement de 80 cm, on a 
divis6 cette mesure par trois pour ot>tenlr environ 26 
cm. Cette dimension est celle du carr6 primitif. Ensuite, 
puisque la cuve destin^e k recevoir Tembaliage int6- 
rieur a un diam^tre de 30 cm. on d^upe les quatre 
angles du carr6 de fagon k obtenir une nouveile diago- 
nale de 30 cm, la diagonale d'aigine 6tant de 36.8 cm 
environ, done on a coup6 deux fois 3.4 cm sur la diago- 
nale. L'octogone ainsi form6 comporte done, de 
mani^re alternante, un premier c6t6 de 
(26 • 2 * 4.8) = 16.4 cm environ et un second cdt6 de 
2* 3.4 s 6.8 cm environ. Ces mesures sont assez 
approximatives vu les toltonces de fabrication des arti- 
cles en carton ondul6. Les angles entre les c0t6s sont 
6gaux et ont la valeur de celle de {'octogone r6gulier. k 
savoir 135''. 

En r^le g6n6rale. le rapport entre les premiers et 
les seconds cOt§s doit dtre oompris entre 2:1 et 5:1, 
pr6f6rablement entre 2:1 et 3:1, et plus pr6f6rablement 
encore s'6I6ve k 2,4:1 environ. 

En ce qui concerne I'espace sacrifi6 k la coupure 
des coins chj carr6 primitif, une linvtatfon convenable 
pour cet espace est Q s 1 0 % de la superf Icle du carr6e 
primitif. Apr^ un calcul simple, on arrive auxdeux rela- 
tions suivantes: 

xsV(Q/2)s0.22 

et 

b/d = V2*x/{1-2*x)s 0.556; 

ou: 

xs la fraction totale decouple de la diagonale du 

can^^ primitif; 
bs la largeur des seconds cdt6s 36 a/b, 
6= la largeur des premiers c6t6s 34 a/b. 

Si le quotient b/d est comprls entre 15 et 1:5. 
comme mentionnd d-dessus. alors x est oompris entre 
0.21 et 0.1 1 environ, et Q entre 0.088 et 0.024 environ. 

On a constats, de mani^re surprenante, que la 
r^stance k I'^crasement d'un tel emballage est bien 
sup^rleure k celle d'un emballage carr^ et §gale essen- 
tiellement k celle d'un emballage circulaire. les dimen- 



sions 6tant choisies pour 6tre conparaUes. Ce sont 
surtout les aretes verticales qui se trouvent renforc^es, 
ce qui assure un empilage des r^pients. 

Pour remplir le recipient selon Hnvention, on peut 

5 d'abord placer {'emballage int6rieur. ferm6 en bas par 
thermosoudage ou thernxxxsllage. dans I'emballage 
ext^leur puis remplir le r^pient. Ensuite. Temballage 
int^rieur est ferm6 de la mgme fagon, cette fois sous 
vide, et Temballage ext^rieur est 6galement ferm6 en 

10 rabattant et collant les pattes de fermeture. Mais on 
peut aussi remplir et fermer d'abord I'emballage int6- 
rieur et le glisser ensuite, ct Taide d'un court tube coni- 
que ayartt un diamdtre appropri6. dans I'emballage 
ext^rieur. 

IS Pour vider le recipient selon {Invention, on peut Pro- 
cter selon deux m^thodes dont le dioix depend de 

rutilisation: 

progressive (lente) pour les encres pr§tes k I'emploi 
qui alimentent une madiine k imprimer; ou bien 

20 rapide pour les encres de base destinies k \a fabrica- 
tion d'encres fines k la teinte. 

Dans le premier cas, le vidange se fait par une 
pompe suceuse comportant un plateau de pouss^e et 
Taction d'un piston en va-et-vient; ce disposltif est 

25 connu. On sort le sac de son carton en d6chirant le car- 
ton au moyen d'une tanguette pr6vue k cet effet dans la 
moiti6 Inf^rieure du carton, et on place le sac dans un 
recipient cylindrique solide en acier Inoxydable. sp^'a- 
lement 6tudi6 et ayant un diam^tre int^rieur correspon- 

30 dant au diam^tre du sac. On fait une ouverture 
drculaire sur le dessus du sac. Le plateau de la pompe 
vient s'appuyer sur le sac depuis le haut et le force k 
s'appllquer centre la parol du r^dpient, et puis le piston 
commence son action d'extraction de I'enae par suc- 

35 don. Le sac s'^rase progressivement. A la fin, on le 
r^cup^e au fond du recipient sous fame de mince 
galette oontenant encore 250 g & 500 g d'encre. 

Dans le deuxi^e cas. on ouvre le carton de la 
m§me mani^re. par d^irure pr^par^e du carton et on 

40 place le sac dans un r^ipient cylindrique sdlde sp6cif i- 
quement 6tudi6, ayant un trou drculaire central au fond 
et un disque drculaire perc6 d'un trou drculaire 6gale- 
ment, mais de diamdtre plus petit par-dessus. Le reci- 
pient avec le sac dedans est mis sur une presse, puis le 

45 sac est perc6 au fond k travers le trou du disque. 
Ensuite le plateau de la presse exerce une forte pres- 
sion sur le sac et pousse I'encre k sortir par le fond et k 
tomber dans une cuve plac^e au-dessous de la presse. 
Le trou drculaire du disque qui est plus petit que celui 

so du r6dpient assure que le r^dpient ne se salit pas. On 
peut aussi pr6voir plusieurs disques interchangeables 
ayant des trous de diam^es diff6rents selon la fluidity 
de I'encre k extraire. Lorsqu'on ne veut pas vider le sac 
enti^rement, on peut le laisser dans le recipient k trou et 

55 obturer le trou par un bouchon appropri6, par exemple 
un couverde en plastique tel qu'il est utilise pour les 
tubes en carton. 

Dans le dessin, on a represents un mode d'ex6cu- 
tion du recipient selon invention: 
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La fig. 1 montre une vue en perspective d un 
pientpr^f6r6; 

la f ig. 2 est une vue en perspective de remk)allage 
Int6rieur encore contenu dans Temballage 
ext^rieur qui a 6t6 d6chir6 et retir6 en par- 
tie: 

la fig. 3 est une vue de dessus de i'emballage 
ext^rieurdur^ient; 

la fig. 4 montre le renplissage du relent; et 

la fig. 5 montre la fermeture du recipient. 

On distingue dans la fig. 1 le corps 10 de rembal- 
lage ext^rieur du r^ient selon I'invention. Get embal- 
lage est en carton ondul^ et fabriqu6 de mani^re 
connue k partird'un patron plat. Le patron est pli6 puis 
C0I16 le long de I'ardte 12. La languette de d^irage 14 
finit dans cette arSte 12. Vers le haul Temballage est 
ferm6 par quatre ratals collte dont on ne voit que les 
deux rabats sup6rieurs 16, 18. En plus. Temballage en 
carton ondul6 10 comporte des pattes 20 formant. 
lorsqu'on les enfbnce, des ouvertures de saisie. les pat- 
tes 6tant 6tamp6es dans le carton et perfor^es partiel- 
lement pour qu'elles restent attach^es au corps 10. 

La fig. 2 montre Temballage int^rieur 24, d savoir un 
sac en une feuille composite telle que d^crite ci-dessus. 
Le sac peut 6tre un tube ou tuyau extrude k section dr- 
culaire; dans le present exemple. il est obtenu en collant 
deux longueurs de feuille composite superpos6es le 
long de leurs bords, et il est ferm^ en haut en mettant le 
tube k plat et en collant la feuille ensemble, formant 
ainsi une bande de fermeture 26. Le sac 24 se trouve 
encore debout dans la partie inf6rieure d6chir6e 22 de 
I'emballage ext6rieur 10. 

Finalement, la fig. 3. qui est une vue sch^matique 
du dessus du recipient selon le pr^ent exemple, mon- 
tre le canr^ d'origine (fictif) 30 qui a senn de base pour 
desslner I'octogone 32. Get octogone comprend deux 
paires d'ar§tes longues 34a. 34b. oppos6es par le cen- 
tre, et deux paires d*ar§tes courtes 36a. 36b, 6galement 
oppos6es par le centre. La dimension Iin6aire 38 est 
celle qui determine Tencombrement du r^ipient par 
exemple sur une palette, et la dimension lin^aire 40 est 
la distance des aretes courtes oppose 36a, 36b qui 
determine la capacity de I'emballage int^rieur 24. Ge 
dernier est symbolist par le contour pointing 42. On voit 
que Temballage int^rieur s'adapte blen aux pards 
internes de I'emballage ext^rleur. 

La galette qui se fonne aprte la vidange du sac et 
son basement, peut §tre soumise h des traitements 
de r^up6ration d'encre et d'aluminium au moins. 
L'emballage ext^rieur 10 peut 6tre br0[6 sans laisser de 
r^dus nocifs ou autrement dangereux, par exemple 
dans les installation d'incindration des ordures. II peut 
aussi etre recycle. 



De cette mani^re, Tinvention pr^sente I'avantage 
additionnel que le nouveau r^ient temporaire est non 
polluant et respecte I'environnement. Ge r^pient est 
avantageusement applicable pour des unites de confec- 

5 Hon de I'encre de 1 0 kg d 1 00 kg, et plus sp6cif Iquement 
pour les unit^ conventionnelles de 25 kg. 

Le remplissage du rto'pient est r6afis6 de mani^re 
k ce qu'aucune poche d'air ne se forme entre Tencre et 
la parol du sac. Gar il est connu que les encres ^ base 

10 dliuile v6g§tale torment un epeau en contact avec Toxy- 
g^e de Tain On empdche la formation de poches d'air 
grdce d une m^thode de remplissage m^canique et 
automatiquement contr6l6e par un ordinateur qui mairv 
tient une distance k peu pr^ constante, durant toute 

15 reparation, entre la surface de Tencre et la buse de rem- 
plissage. 

En plus, les encres dinrpression en taille-douce. 
pour lesquelles les emballages selon Tinvention ont ^§ 
particuli^rement congus. ont une viscosity 6l6v^e, par 

20 exemple plus que 3 Pa s d 40 "G, et souvent plus que 7 
Pa s. Par consequent, ces encres ne peuvent pas 6tre 
vers^es comme des liquides et ne remplissent un 
espace pr^vu tel qu'un emballage que trds lentement. 
ce qui est inaoceptable pour un proc6d6 industriel. Ge 

25 probieme est egalement r^solu par cette m6thode de 
remplissage m6canique. 

Une installation pr6f6r6e pour la mise en oeuvrede 
ce precede de remplissage selon les fig. 4 et 5 consiste 
essentiellement en un support 51 pour Temballage 50 

30 et une buse 53. A I'orif ice 55 de la buse 53 se trouve 
une vanne 54 munie k Tinterieur de lames 56 mobiles. 
Les lames 56 servent k fermer I'orifice 55 et represen- 
tees k retat ouvert. L'encre 57 coule sous pression par 
la buse 53 et s'ajoute k l'encre 58 d^k anivee dans 

35 I'emballage 50. 

Par un mouvement de la buse 53 et/ou du support 
51 commande par Tordinateur. la distance ente Torrfice 
55 et la surface de l'encre 58 dans Temballage 50 est 
maintenue constante pendant tout le remplissage. De 

40 m§me, une surface plane, c'est-e-dire minimale, de 
l'encre 58 est obtenue. ainsi qu'un contact etroit du sac 
24 et de Temballage exterieur 10. 

Pour eviter la formation de peaux pendant le stoc- 
kage des emballages remplis. le sac 24 est ferme sous 

4S vide de mani^re etanche. La meilleure maniere consiste 
k souder le sac k chaud. Une soudure de bonne qualite 
ne s*obtient que si les surbces du sac restent exemptes 
de traces d'encre. Pour assurer un excellent maintien 
de la proprete du sac dans la zone k souder, des metho- 

50 des et des equlpements adaptees ont ete developpes. II 
est bien connu que les encres k base de resine et d'hui- 
les vegetales fbrment f^cilement des f ils qui souillent les 
outils et equipements utilises pour les manipuler. Aussi, 
la vanne 54 comporte-elle un m6canisme de fermeture 

55 adapte et equipee d'un coupe-f il tres eff icace qui assure 
que le sac ne soit pas tache d'encre k Tarrivee et au 
depart de sa position de remplissage sous la buse. le 
long d'une chatne de remplissage. Selon la fig. 4, la fer- 
meture de rorifice 55 est effectuee par Tinsertion des 
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lames 56. En d'autres mots, la vanne 54 coupe le f 9 k la 
mani^re d\jn sphincter qui s'^largit pour laisser passer 
un f luide et qui se referme quand le flux est arr§t6. 

De m§me, la mise sous vide a congue pour 6tre 
tr§s rapide. Par cette rapidity. I'encre qui pounrait couler 5 
sous i'effet de la pression atmosph^rique et se placer 
dans la zone du sac qui doit §tre soud^e. n'a pas le 
temps de se d6placer avant qu'un vide d'alr suffisant 
n'ait 6t6 obtenu et que la soudure soit r^is^e. 

La fig. 5 montre la condition remplie et mise sous io 
vide de remt)allage apr^s que Pair ait ^6 rapidement 
aspir6 moyennant le conduit de vide 60. Puisque I'encre 
ne s'est pas d^form^e k cause de sa viscosity, le sac 
int^rleur 24 de remt)aliage Spouse la masse d'encre 58 
quasiment sdide. Au-dessus de Tencre 58, le sac s'est is 
bien ferm6 sous la pression atmosph^rique et forme 
ainsi la zone de sondage 62. 

Le proc^6 et les dispositifs de remplissage ne 
repr^entent que des exemples pr^f^r^, et le specie- 
lisle peut d^velopper des nxxilficatlons sans sortir du so 
domaine de llnvention. 

Revendicatlons 

1 . Recipient temporaire pour encres d'Imprimerie. en 2s 
partlculier pour encres dlmprimerie en taille-douce. 
caract^ris^ en ce quil est compost d'un emballage 
ext^rieur (10) en mati^re rigide ayant la forme d'un 
prisme droit, et d'un emballage int^rieur (24) en 
mati^re flexible sous forme d*un sac pouvant 6tre 30 
ferm6 herm6tiquement 

2. Recipient selon la revendication 1, caract6ris6 en 
ce que Temballage ext^rleur (10) est en carton, de 
pr^fdrance en carton onduld. et de section trans- 3S 
versaleoctogonale. 

3. Recipient selon la revendication 2. caract^ris6 en 
ce que cette section octogonate est form^e d'un 
carr6 (30) dont les quatre angles sont coup^ k 4o 
45'*. la largeur des seconds cdt^s (36a, 36b) ainsi 
fbrmte 6tant plus petite que la largeur des premiers 
oOtte (34a. 34b) restants du carr6 primitif (30). 

4. Recipient selon la revendication 3. caract6ris6 en 4S 
ce que le rapport entre la largeur des premiers 
c0t6s (34a. 34b) et la largeur des seconds c0t6s 
(3oa, 36b) est compris entre 2:1 et 5:1, pref6rable- 
ment entre 2:1 et 3:1 . plus pr6f6rablement s'6l^ve k 
2.4:1 environ. so 

5. Recipient selon la revendication 3 ou 4. caract^ris^ 
en ce que la distance entre deux c6t^ seconds 
opposes est k une fraction de la diagonale du can-^ 
(30) 6gale k ou sup^rieure k 0.78. cette fraction se ss 
situant pr6f6rablement dans une plage de 0.78 k 
0.90. 



6. Rto'pient selon une des revendications 2^5. 
caract^s6 en ce qu1l est adapts pour ^e trans- 
ports sur une palette europSenne normalisSe ou 
une subdivision d'une telle palette, ayant une 
dmension de largeur ou de longueur, respective- 
ment, de 80 cm. les cOtSs du dit carrS primitif ayant 
une longueur de 26 cm environ et la distance entre 
les cOt6s oppose d'une paire de seconds cOtSs 
(36a. 36b). formes par la dScoupe du carrS primitif. 
tont de 30 cm environ. 

7. Recipient selon i'une quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes. caract6ris6 en ce que I'embal- 
lage intSrieur est oonstituS par un sac formS par 
deux longueurs superposSes d'une feuille flexible. 
rSunles par collage ou soudage des bonds longitu- 
dinaux. 

8. RSdpient selon I'une des revendications 1 k 7. 
caract6ris6 en ce que le mat6riau de i'emballage 
intSrieur (24) est une feuille composite en matidre 
synthStique renfermant une couche impermeable 
aux gaz et de preference egalement k la lumiSre et 
que la feuille conrposite est oonstituee par une cou- 
che interne en polyoiefine, ayant une epaisseur 
comprise entre 70 et 100 )un. une feuille interme- 
diaire en aluminium d'une epaisseur comprise 
entre 9 et 12 jim, et une couche ext6rieure en poly- 
ester d'une epalsseur comprise entre 8 et 15 [im. 

9. Recipient selon I'une quelconque des revendica- 
tions 2^8. caracterise en ce que I'emballage exte- 
rieur (10) en carton onduie est equtpe d'une 
languette de dechirage (14) peripherique compor- 
tant une patte de saisie et situee dans la moitie infe- 
rieure du prisme qui constitue I'emballage. 

10. Recipient selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes, caracterise en ce qu'il est rempli 
d'encre d'impression, en particulier d'encre 
d'impression en taille<louce. 

11. Redpiertt selon une des revendications 1 ^ 10, 
caracterise en ce que I'emballage interieur est 
fenme par thermosoudage ou thernfK)oollage sous 
vide. 

12. Precede de remplissage du recipient selon I'une 
des revendications 1^11, caracterise en ce que 
I'encre est introduite sous pression par une buse 
(53). et que la distance de I'orifice (55) de la buse 
(53) est malntenue k peu pres constante durant 
toute la procedure de remplissaga 

13. Precede selon la revendication 12. caracterise en 
ce que pour terminer le remplissage, I'orifice (55) 
est ferme par une vanne (53) anangee proche de 
I'orifice (55) et comportant un moyen de fermeture 
agissant k la maniere d'un coupe-fil. 
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14. Proc6d6 de rempfissage du recipient selon Tune 
des refendications 1 & 11 ou selon les revendica- 
tions 12 ou 13, caracteris6 en ce qu'apr^ le rem- 
piissage du recipient (50), le r6dpient est mis sous 
vide assez rapidement pour que rencre ne se 
d6fiorme pas senslblement pendant ce temps, pour 
que remt)allage int^rieur (24) ^use la masse de 
I'encre (58) et se fenne au-dessis de I'encre (58) 
en errant une zone libre (26) d'encre et pouvant 
6tre soud6. 
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